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(57) Abstract: The invention concerns a mobile im- 
pression half-mould (10) for a corrugator for mak- 
ing pipes with transverse ribs. Said half-mould (10) 
comprises two sides (12) located spaced apart from 
each other and a semi-cylindrical base surface (14) 
linking the two sides (12). Directly mounted form- 
ing elements (20, 22; 52, 54; 60, 66; 68 70) bent in 
the shape of a semicircle which define the outer sur- 
face of the pipe with transverse ribs are removably 
fixed on the base surface (14). Said directly mounted 
forming elements bent in the shape of a semicircle 
are removably fixed with fixing elements (34) on the 
half-mould (10). 

(57) Zusammenfassung: Es wird eine Form- 
backenhalfte (10) fur einen Corrugator zum 
Hers tell en von Querrippenrohren beschrieben. Die 
Formbackenhalfte (10) weist zwei voneinander 
beanstandete Stirnflachen (12) und eine die beiden 
Stirnflache (12) verbindende halbzylinderartige 
Grundflache ((14) auf, an der halbkreisbogen- 
formige Einsatz-Formelemente (20, 22; 52, 54; 
60, 66; 68, 70) losltfsbar angebracht sind, die die 
AuBenoberflache des Querrippenrohres bestimmen. 
Die halbkreisbogenfbrmigen Einsatz-Formelemente 
sind mit Hilfe von Fixierelementen (34) an der 
Formbackenhalfte (10) lflsbar fixiert. 
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Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren 



10 Die Erfindung betrifft eine Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum Herstellen 
von Querrippenrohren, wie sie beispielsweise als Installationsrohre zur 
Anwendung gelangen. 

Die DE 200 09 030 U1 offenbart eine Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum 
15 Herstellen von Querrippenrohren, wobei die Formbackenhalfte zwei voneinander 
beabstandete, in einer gemeinsamen Ebene angeordnete Stirnflachen und eine 
die beiden Stirnflachen verbindende halbzylinderartige Grundflache aufweist Die 
halbzylinderartige Grundflache der Formbackenhalfte ist mit sich in axialer 
Richtung abwechselnden Kammen und Mulden bzw. Rinnen ausgebildet. An den 
20 Kammen und in den Rinnen sind halbkreisbogenformige Einsatz-Formelemente 
loslosbar angebracht, die jeweils zwei sich diametral gegenOberliegende 
Formelement-Stirnflachen aufweisen, die mit den Stirnflachen der 
Formbackenhalften plan fluchten, wenn sie genau richtig angeordnet werden. Bei 
dieser bekannten Formbackenhalfte sind die halbkreisbogenformigen Einsatz- 
25 Formelemente in ihrer Umfangsrichtung beweglich gefQhrt, so daft sie aus der 

* 

jeweiligen Stirnflache der Formbackenhalfte in unerwunschter Weise vorstehen 
konnen. 

* 

Die EP 0 544 680 B1 offenbart eine Vorrichtung, d.h. einen Corrugator zur 
30 Extrusion von Rohren aus thermoplastischem Material mit glatten Innen- und 
Aufcenwandungen, die frei von jeglichen vorstehenden Rippen sind, deren Hohe 
groder ist als die Starke des Rohres. Diese Vorrichtung weist Formblocke auf, die 
einen vorwartswandernden Formtunnel zur Formung des Rohres auf. Der 
Formtunnel weist ein stromaufwarts liegendes Ende und ein 
35 stromabwartsliegendes Ende und einen sich zwischen diesen Enden 

erstreckenden zylindrischen Tunnellangskanal auf. Die Formblocke dieser 
bekannten Vorrichtung werden durch zusammenwirkende Formblockteile gebildet, 
die am stromaufwartsliegenden Ende des Formtunnels schlielien, urn einen 
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5 geschlossenen Formblock mit einer Formblockbohrung auszubilden, die einen Teil 
des Tunnellangskanals bildet. Die Formblockteile dffnen sich am stromabwarts 
liegenden Ende des Formtunnels, urn das innerhalb des Formiangskanals 
geformte Rohr freizugeben. Die zylindrischen Bohrungswandungen der 
Formblocke und damit die Wandung der Tunnelbohrung sind zur Unterstutzung 

10 des Transportes des geformten Rohres mit flachen Wellungen versehen. Die Tiefe 
der Wellungen ist klein im Vergleich zur Starke des Rohres und die Weite 
derselben ist grolier als die Tiefe. Die Wellungen weisen abwechselnd flache 
Nuten und Rucken auf, wobei die Weite der Nuten mindestens so grolS ist wie die 
der Rucken. Die Nuten und die Rucken weisen ein rechteckiges Querschnittsprofil 

15 auf. Die Ecken der Nuten und Rucken k6nnen abgeruridet sein oder eine 
krummlinige Kontur aufweisen. 

Ein Corrugator zur Herstellung von Rohren, insbesondere von Well- d.h. 
Querrippenrohren, mit wenigstens zwei Folgen von umlaufenden Formbacken, die 
20 entlang eines vorgegebenen Abschnittes einen Formkanal bilden, ist aus der DE 
199 14 974 A1 bekannt. Die Formbacken-Folgen sind in zugehdrigen 
Umlauffuhrungen gefuhrt. Es ist wenigstens ein Wechselformbacken mit einer 
anderen Rohrformauspragung vorgesehen, wobei wenigstens eine 
Wechseleinrichtung entlang wenigstens einer der Umlauffuhrungen vorgesehen 

25 ist. 

■ 

Die EP 0 435 446 A2 beschreibt Formbackenhalften fur einen Corrugator zur 
Herstellung von Querrippenrohren mit einer Vielzahl von Subblocken, die 
miteinander fest verbunden sind. Jeder Subblock weist eine bogenformige 
30 Formflache auf, die nicht mehr als eine Welleniange aus Rippen und Rillen besitzt. 

9 

Jeder Subblock weist aulierdem zwei in Langsrichtung voneinander beabstandete 
Endflachen auf. An einer Endfiache jedes Subblockes ist ein Vakuumkanal 
vorgesehen. Im zusammengebauten Zustand der Subblocke bilden die 
Vakuumkanaie zu Formrinnen Vakuumdurchgange, die mit einer extemen 

i 

35 Vakuumquelle stromungstechnisch verbindbar sind. 

Die US-A 3 784 346 und die US-A 3 864 446 offenbaren Corrugatoren bzw. 
Formbackenhalften fur Corrugatoren, wobei die jeweilige Formbackenhaifte zwei 
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5 voneinander beabstandete, in einer gemeinsamen Ebene angeordnete 
Stirnflachen und eine die beiden Stirnflachen verbindende halbzylinderartige 
Grundflache aufweist, an der die Au&enoberflache des herzustellenden 
Querrippenrohres bestimmende Einsatz-Formelemente angebracht sind. Bei 
diesen Einsatz-Formelementen handelt es sich um relativ kurze Elemente, urn die 
10 Rippen des herzustellenden Querrippenrohres mit entsprechend kurzen 
Vertiefungen zu gestalten. 

Die DE 199 46 571 C1 beschreibt eine Vorrichtung zum Herstellen von 
Querrippenrohren. Die Vorrichtung weist Formbackenhalften auf, die sich entlang 
is zweier in sich geschlossener Bahnen bewegen und eine gemeinsame 

* 

Formstrecke und zwei Ruckfuhrstrecken bilden. An den beiden RQckfuhrstrecken 
ist jeweils eine Dreheinrichtung vorgesehen, an der sich rnittels einer Halte- und 
Freigabeeinrichtung zwei Formbackenhalften befinden. Eine dieser 
Formbackenhalften weist eine Muffenkontur auf, um mit dieser Vorrichtung 
20 Querrippenrohr mit Muffen herstellen zu konnen. 

Aus der WO 93/25 373 ist ein Corrugator mit einen gemeinsamen Formtunnel 
bildenden Formbackenhalften bekannt, wobei der Formtunnel eine Anzahl 
Formhohlraume aufweist, die zueinander parallel vorgesehen sind. Die 
25 Formhohlraume sind mit einer Vakuumquelle verbunden, wobei das Vakuum in 
jedem Formhohlraum unabhangig steuerbar ist. 

Vorrichtungen, d.h. Corrugatoren, zum Herstellen von Querrippenrohren mit 
Formbackenhalften, die zwei voneinander beabstandete und in einer 
30 gemeinsamen Ebene angeordnete Stirnflachen sowie eine die beiden Stirnflachen 
verbindende halbzylinderartige Grundflache aufweisen, sind beispielsweise auch 
aus der DE 197 02 637 C1 , DE 197 02 645 C1 und DE 197 02 547 C1 bekannt. 

i 

Eine Vorrichtung, d.h. ein Corrugator, zur Herstellung eines Querrippenrohres, das 
35 in seiner Langsrichtung offenbar und wieder verschliefibar ist, ist in der DE 199 16 
641 A1 beschrieben. Das mit dieser bekannten Vorrichtung hergestellte 
Querrippenrohr ist zu diesem Zwecke mit einem Hakenprofil und mit einem 
Widerhakenprofil ausgebildet, die in Langsrichtung des Wellrohres verlaufen. Der 
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5 Corrugator dieser bekannten Vorrichtung weist erste und zweite 

Formbackenhalften auf f wobei die ersten Formbackenhalften jeweils mit einer 
radial abgestuften Langsausnehmung ausgebildet sind, die eine erste 
Ausnehmung zur Ausbildung des Hakenprofiles und die eine zweite Ausnehmung 
zur Aufnahme eines Einsatzes aufweist. Der Einsatz ist an seiner Innenstirnseite 
10 zur Ausbildung des Widerhakenprofiles mit einer LSngsrinne ausgebildet. 

Die DE 199 22 726 A1 offenbart eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Querrippenrohren. Diese bekannte Vorrichtung weist Halbkokillen auf. Die 
Halbkokillen weisen jeweils einen Grundkorper auf, der aus einem Metall mit 

15 hoherer Warmeleitfahigkeit und geringerem spezifischen Gewicht als Stahl 
besteht. Der jeweilige Grundkorper ist zur Aufnahme eines Kernes, d.h. einer 
Formbackenhalfte, vorgesehen. Die jeweilige Formbackenhalfte weist zwei 
voneinander beabstandete und in einer gemeinsamen Ebene angeordnete 
Stirnflachen und eine die beiden Stirnflachen verbindende halbzylinderartige 

20 Grundflache auf. Die halbzylinderartigen Grundflachen bilden entlang eines 
gemeinsamen Formkanals eine Formausnehmung, in der die Querrippenrohre 
geformt werden. Die Formbackenhalften sind mit Vakuumkanalen ausgebildet. Zur 
Herstellung von Querrippenrohren unterschiedlicher Gestalt sind jeweils eigene 
Formbackenhalften erforderlich. 

25 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Formbackenhalfte fur einen 
Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren zu schaffen, wobei die 
Formbackenhalften mit Einsatz-Formelementen kombinierbar bzw. kombiniert 
sind, die an der jeweiligen Formbackenhalfte auf einfache Weise sehr zuverlassig 
30 position ierbar und festlegbar sind. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch die Merkmale des Anspruches 1 
gelost. Bevorzugte Aus- bzw. Weiterbildungen der erfindungsgemafJen 
Formbackenhalfte sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet. 

35 

lm allgemeinen ist bei Formbackenhalften fur einen Corrugator zum Herstellen von 
Querrippenrohren die die beiden Stirnflachen der Formbackenhalfte verbindende 
halbzylinderartige Grundflache selbst direkt und unmittelbar der Aufcenoberflache 
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5 des herzustellenden Querrippenrohres entsprechend mit Querrippen und 
Querrinnen ausgebildet, die sich in axialer Richtung der Formbackenhalfte 
abwechseln. Derartig gestaltete Formbackenhalften eigenen sich also nurzur 
Herstellung von Querrippenrohren eines bestimmten Rohrdurchmessers und einer 
bestimmten Langswelligkeit. Demgegenuber offenbart beispielsweise die zuerst 

10 genannte DE 200 09 030 U1 eine Formbackenhalfte mit Einsatz-Formelementen, 
um durch Wahl der jeweils passenden Einsatz-Formelemente in Kombination mit 
derjeweils zugeh&rigen Formbackenhalfte Querrippenrohre mit verschiedenen 
Rohrdurchmessern und/oder mit verschiedenen LSngsprofilierungen herstellen zu 
kdnnen. Bei dieser bekannten Formbackenhalfte sind die Einsatz-Formelemente 

15 jedoch nur gegen eine ungewollte Bewegung in radialer Richtung, d.h. radial, 
zentral in den Formkanal hinein, gesichert, wenn die Formbackenhalfte und die 
zugehorigen Einsatz-Formelemente miteinander beispielsweise durch 
Schwalbenschwanzverbindungen o.dgl. formschlussig temporar verbunden sind. 
Durch diese formschlussige Verbindung ist jedoch eine Beweglichkeit des 

20 jeweiligen Einsatz-Formelementes in seiner Umfangsrichtung nicht vermeidbar, 
was bedeutet, dafc es entlang der gemeinsamen Formstrecke des Corrugators 
bzw. insbesondere entlang seines Einlauf- bzw. Anfangsabschnittes zu 
Beschadigungen von aus der jeweiligen Formbackenhalfte vorstehenden Einsatz- 
Formelementen kommen kann. Hier schafft die Erfindung mit einer 

25 Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren 
Abhilfe, wobei die Formbackenhalfte zwei voneinander beabstandete, in einer . 
gemeinsamen Ebene angeordnete Stirnflachen und eine die beiden Stirnflachen 
verbindende halbzylinderartige Grundflache aufweist, an der die Aufienoberflache 
des Querrippenrohres bestimmende halbkreisbogenfdrmige Einsatz- 

30 Formelemente loslosbar angebracht sind, die jeweils zwei sich diametral 

gegenuberliegende Formelement-Stirnfiachen aufweisen, die mit den Stirnflachen 
der Formbackenhalfte plan fluchten, wobei jede der beiden Stirnflachen der 
Formbackenhalfte an die halbzylinderartige Grundflache angrenzend mit einer der 
Anzahl Einsatz-Formelemente entsprechenden Anzahl ersten Aussparungen und 

35 die beiden Formelement-Stirnflachen des jeweiligen Einsatz-Formelementes an 
die beiden Stirnflachen der Formbackenhalfte angrenzend mit jeweils einer 
zweiten Aussparung ausgebildet sind, wobei sich zwischen der jeweiligen ersten 
Aussparung und der zugehorigen zweiten Aussparung, zum Festlegen des 
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5 jeweiligen Einsatz-Formelementes an der Formbackenhalfte, ein Fixierelement 
erstreckt. Mit Hilfe des jeweiligen Fixierelementes wird das zugehorige Einsatz- 
Formelement an der halbzylmderartigen Grundflache der Formbackenhalfte 

* ♦ 

loslosbar festgelegt, so daft die Einsatz-Formelemente zuveriassig daran 
gehindert werden, ungewollt aus einer Stirnflache der entsprechenden 

10 Formbackenhalfte vorzustehen. Die solchermafien ausgebildete 

Formbackenhalfte weist auUerdem den Vorteil auf, dafi einzelne Einsatz- 
Formelemente einfach und zeitsparend durch andere Einsatz-Formelemente 
ersetzt werden konnen, urn die Formbackenhalften eines Corrugators mit relativ 
geringen Umriistzeiten zur Herstellung von Querrippenrohren eines bestimmten 

15 Rohrdurchmessers und einer bestimmten Langswelligkeit umrusten zu konnen. 

Bei der erfindungsgemafJen Formbackenhalfte kann die halbzylinderartige 
Grundflache der Formbackenhalfte mit sich in axialer Richtung abwechselnden 
Kammen und Rinnen ausgebildet sein, wobei an den Kammen erste Einsatz- 

20 Formelemente mit einer konvexen Querschnitts-Randkontur und in den Rinnen 
zweite Einsatz-Formelemente mit einer konkaven Querschnitt-Randkontur 
loslosbar angebracht sein konnen. Dabei konnen die ersten und die zweiten 
Querschnitts-Randkonturen aneinander direkt und unmittelbar angrenzen, eine 
andere Moglichkeit besteht darin, daft die ersten und die zweiten Querschnitt- 

25 Randkonturen der ersten und zweiten Einsatz-Formelemente voneinander jeweils 
einen bestimmten Abstand aufweisen, der durch entsprechende Abschnitt der 
jeweiligen Formbackenhalfte uberbruckt ist. Wahrend im zuerst genannten Falle 
also die ersten und zweiten Einsatz-Formelemente allein die Aufienoberfiache des - 
herzustellenden Querrippenrohres bestimmen, bestimmen bei der zuletzt 

30 beschriebenen Ausbildung die ersten und zweiten Einsatzformelemente 
gemeinsam mit den diese uberbrtickenden Abschnitte der jeweiligen 
Formbackenhalfte die Auftenoberflache des herzustellenden Querrippenrohres. 

Eine andere Moglichkeit besteht bei der erfindungsgemafJen Formbackenhalfte 
35 darin, dafi die halbzylinderartige Grundflache der Formbackenhalfte einfach 
halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen geringer Tiefe 
ausgebildet ist, wobei jeder Rille ein Einsatz-Formelement zugeordnet ist. Dabei 
kann jedes Einsatz-Formelement axial mittig eine konvexe Querschnitt- 
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5 Rippenrandkontur und an diese beidseitig anschliefiend jeweils eine halbe 
konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur aufweisen. Damit sind beispielsweise 
Querrippenrohre mit mindestens annahernd aquidistant voneinander 
beabstandeten Querrippen und Querrinnen mit mindestens annahernd gleichen 
axialen Abmessungen herstellbar. Es ist jedoch auch moglich, dad zwischen 

io Einsatz-Formelementen, die eine konvexe Querschnitt-Rippenrandkontur und an 

* 

diese beidseitig anschlieliend jeweils eine halbe konkave Querschnitt- 
Rippenrandkontur aufweisen, mindestens ein Halbring-Formelement vorgesehen 
ist, wobei das mindestens eine Halbring-Formelement an das benachbarte 
Einsatz-Formelement mit konvexer Querschnitt-Rippenrandkontur stufenlos 
15 anschlieftt. Mit einer solchermaften ausgebildeten Formbackenhalfte sind 
Rippenrohre mit Querrinnen realisierbar, die voneinander im Vergleich mit der 
lichten Rinnenbreite einen grolien axialen Rinnenabstand besitzen. 

Vorteilhaft ist es, wenn jedes Einsatz-Formelement riickseitig mit einem 
20 Befestigungsorgan ausgebildet ist, das in eine daran querschnittsmaftig 
angepafcte Befestigungsrinne in der halbzylinderartigen Grundflache der 
Formbackenhalfte eingepafit ist. Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn das 
Befestigungsorgan und die daran formmaRig angepalite Befestigungsrinne 
einfach rechteckformig ausgebildet sind, weil es dann mOglich ist, das jeweilige 
25 Einsatz-Formelement einfach in die halbzylinderartige Grundflache der 

Formbackenhalfte von der Seite her einzustellen ohne dafc es erforderlich ist, das 
halbkreisbogenformige Einsatz-Formelement in seiner Umfangsrichtung in die 
zugehorige Befestigungsrinne in der Formbackenhalfte einzufuhren. Der Zeit- und 
Arbeitsaufwand zur Kombination der Formbackenhalfte mit Einsatz- 
30 Formelementen ist folglich entsprechend gering. Selbstverstandlich ist es auch 
moglich, das Befestigungsorgan des jeweiligen Einsatz-Formelementes und die 
jeweilige, daran formmaftig angepafite Befestigungsrinne in der 
halbzylinderartigen Grundflache der Formbackenhalfte mit Hinterschneidungen 
beispielsweise in Gestalt von Schwalbenschwanzfuhrungen auszubilden. 

35 

Die Einsatz-Formelemente sind zweckmafiigerweise mit Vakuumschlitzen und die 
jeweilige Formbackenhalfte ist zweckmaiiigerweise mit einem 
Vakuumkanalsystem ausgebildet. Das Vakuumkanalsystem ist mit den 
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5 Vakuumschlitzen stromungstechnisch verbunden. Hierbei kann das 
Vakuumkanalsystem mindestens einen aus einer der Stirnflachen der 
Formbackenhalfte ausmundenden, mit einer Vakuumquelle verbindbaren ersten 
Kanalabschnitt und mindestens einen mit diesem verbundenen zweiten 
Kanalabschnitt aufweisen, der in die Vakuumschlitze ausmOndet. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung von in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsformen der 
erfindungsgemafien Formbackenhalfte fur einen zum Herstellen von 
Querrippenrohren vorgesehenen Corrugator. 

15 

Eszeigen: 



20 



Figur 1 



in einer perspektivischen Ansicht einen Abschnitt einer ersten 
Ausbildung der Formbackenhalfte zur.Herstellung eines 
Querrippenrohres, 



Figur 2 



einen Querschnitt durch den Abschnitt der Formbackenhalfte gemali 
Figur 1, 



25 



Figur 3 



das Detail III in Figur 2 in einem grofceren Mafistab, 



30 



Figur 4 



eine Vorderansicht der Formbackenhalfte gemaB Figur 1 in 
Blickrichtung des Pfeiles IV - ohne die die Einsatzform-Elemente 
an der Formbackenhalfte unbeweglich fixierenden Fixierelemente, 



Figur 5 



eine der Figur 4 entsprechende Vorderansicht mit den 
Fixierelementen zum Fixieren der Einsatz-Formelemente an der 



Formbackenhalfte, 



35 



Figur 6 



eine der Figur 4 prinzipiell ahnliche Vorderansicht einer anderen 
Ausfuhrungsform der Formbackenhalfte mit Einsatz-Formelementen 
zur Realisierung eines Querrippenrohres mit Querrinnen, die im 
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Vergleich zum axialen Abstand benachbarter Querrinnen eine 
kleine axiale lichte Weite besitzen, 



Figur 7 die Formbackenhalfte gemaft Figur 6 - ahnlich wie die 

Formbackenhalfte gemaft Figur 5, wobei auch die die Einsatz- 
io Formelemente an der Formbackenhalfte fixierenden Fixierelemente 

dargestellt sind, 

Figur 8 eine raumliche Darstellung einer Ausbildung der Formbackenhalfte 

mit Einsatz-Formelementen, wobei die halbzylinderartige 
15 Grundflacheder Formbackenhalfte einfach halbzylindrisch mit 

voneinander axial beabstandeten Rillen ausgebildet ist, 



Figur 9 die Formbackenhalfte gemafl Figur 8, wobei ein Einsatz- 

9 

Formelement von der Formbackenhalfte raumlich beabstandet, d.h. 
20 in einer Explosionsdarstellung gezeichnet ist, 

Figur 10 eine der Figur 9 prinzipiell ahnliche perspektivische 

Explosionsdarstellung einer Ausbildung der Formbackenhalfte, wobei 
zwischen zwei axial Sulieren Einsatz-Formelementen mit einer 
25 Rippenrandkontur ein Einsatz-Formelement vorgesehen ist, das als 

Halbring-Formelement - ohne Rippenkontur - gestaltet ist, 

* 

Figur 1 1 eine Formbackenhalfte zur Herstellung eines Querrippenrohres - 

ahnlich der in Figur 7 abschnittweise dargestellten 
30 Formbackenhalfte, wobei die halbzylinderartige Grundflache der 

Formbackenhalfte jedoch - wie bei den Ausbildungen gemafi den 
Figuren 8 bis 10 - einfach halbzylindrisch mit voneinander axial 
beabstandeten Rillen ausgebildet ist, 

35 Figur 12 das Detail XII gemafi Figur 1 1 in einem grolieren MaGstab, 



Figur 13 



eine raumliche Darstellung einer Formbackenhalfte ahnlich der in 
Figur 1 gezeichneten Formbackenhalfte, wobei die Einsatz- 



20 



25 



30 
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Formelemente mit Vakuumschlitzen ausgebildet sind, 

Figur 14 eine Darstellung des Details XIV in Figur 13 in einem grdfceren 

Maftstab, 



10 Figur 1 5 eine Vorderansicht einer Formbackenhalfte ahnlich den 

Formbackenhalften gemali den Figuren 8 bis 10, wobei die 
Einsatz-Formelemente mit Vakuumschlitzen ausgebildet sind, 

Figur 1 6 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XVI-XVI in Figur 1 5 durch 
15 die Formbackenhalfte mit ihren Einsatz-Formelementen und den 

die Einsatz-Formelemente in der Formbackenhalfte fixierenden 
Fixierelementen, 



Figur 17 " das Detail XVII gemafi Figur 16 in einem grofteren Malistab, 

Figur 18 eine der Figur 15 ahnliche Darstellung einer Ausbildung der 

Formbackenhalfte, wobei die Vakuumschlitze sich jedoch entlang 
der gesamten Umfangserstreckung der Einsatz-Formelemente 
erstrecken, 

Figur 1 9 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XIX-XIX in Figur 1 8, und 
Figur 20 einen Schnitt entlang der Schnittlinie XX-XX in Figur 18. 



Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Ansicht einen Abschnitt einer Ausbildung 
der Formbackenhalfte 10 fur einen zum Herstellen von Querrippenrohren 
vorgesehenen Corrugator. Die Formbackenhalfte 10 weistzwei voneinander 

0 

beabstandete Stirnflachen 12 auf, die in einer gemeinsamen Ebene vorgesehen 
35 sind. In Figur 1 ist nur eine dieser Stirnflachen 12 dargestellt. Die 

Formbackenhalfte 10 weist aufcerdem eine halbzylinderartige Grundflache 14 auf, 
die sich zwischen den beiden Stirnflachen 12 erstreckt, d.h. diese miteinander 
verbindet. Die halbzylinderartige Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 ist mit 
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5 Kammen 16 und Rinnen 18 ausgebildet, die sich in axialere Richtung der 
Formbackenhalfte 10 abwechseln. An den Kammen 16 sind Einsatz- 
Formelemente 20 angebracht. In den Rinnen 18 sind zweite Einsatz- 
Formeiemente 22 angebracht. Die Einsatz-Formelemente 20 sind mit einer 
konvexen Querschnitt-Randkontur 24 und die Einsatz-Formelemente 22 sind mit 
10 einer konkaven Querschnitt-Randkontur 26 ausgebildet. Die KSmme 16 und die 
Rinnen 18 der halbzylinderartigen Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 und 
die konvexe Querschnitt-Randkontur 24 der Einsatz-Formelemente 20 und die 
konkave Querschnitt-Randkontur 26 der Einsatz-Formelemente 22 sind derartig 
gestaltet, daft die Querschnitt-Randkonturen 24 und 26 aneinanderdirekt und 

4 

15 unmittelbar stufenlos angrenzen. Durch die Randkonturen 24 und 26 der Einsatz- 
Formelemente 20 und 22 ist die Aulienoberflache des herzustellenden 
Querrippenrohres bestimmt. 

Wie insbesondere auch aus den Figuren 2 und 3 ersichtlich ist, sind die Einsatz- 
20 Formeiemente 20 und 22 mit Stirnflachen 28 ausgebildet, die sich diametral 

gegenGberliegen und in einer gemeinsamen Ebene liegen. Die Stirnflachen 28 der 
Einsatz-Formelemente 20 und 22 fluchten mit den Stirnflachen 12 der 
Formbackenhalfte 10 plan, d.h. sie spannen mit den Stirnflachen 12 eine 
gemeinsame Ebene auf. 

25 

Jede der beiden Stirnflachen 12 der Formbackenhalfte 10 ist mit einer der Anzahl 
Einsatz-Formelemente 20 und 22 entsprechenden Anzahl ersten Aussparungen 
30 ausgebildet, die an die halbzylinderartige Grundflache 14 der 
Formbackenhalfte 10 angrenzen. Die beiden Stirnflachen 28 des jeweiligen 

30 Einsatz-Formelementes 20, 22 sind mit zweiten Aussparungen 32 ausgebildet, die 
an die entsprechende Stimfiache 12 der Formbackenhalfte 10 angrenzend 
vorgesehen sind, so daR die ersten und die zweiten Aussparungen 30 und 32 
jeweils eine gemeinsame Aussparung bilden, die zur Aufnahme eines 
Fixierelementes 34 dient. Die Fixierelemente 34 sind beispielsweise 

35 plattchenformig mit einem abgestuften Durchgangsloch 36 ausgebildet. Durch das 
jeweilige Durchgangsloch 36 ist in ein zugehoriges Gewindesackloch 38 in der 
Formbackenhalfte 10 eine Schraube 40 eingeschraubt, urn das jeweilige 
Fixierelement 34 in der ersten Aussparung 30 zu fixieren und das zugehorige 
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5 Einsatzformelement 20 oder 22 mit der Formbackenhaifte 10 test und derartig zu 
verbinden, daft die Stirnflachen 12 der Formbackenhaifte 10 und die Stirnflachen 
28 der Einsatz-Formelemente 20, 22 miteinander plan fluchten, wie aus den 
Figuren 2 und 3 deutlich ersichtlich ist. Die Fixierelemente 34 sind derartig 
dimensioniert, daft auch ihre Stirnflache 42 mit den Stirnflachen 12 und 28 plan 
10 fluchtet. 

Figur 4 verdeutlicht abschnittweise eine Formbackenhaifte 10 mit einer 
halbzylinderartigen Grundflache 14, die - wie bei der Ausbildung gemaft Figur 1 - 
Kamme 16 und Rinnen 18 aufweist, wobei an den Kammen 16 Einsatz- 
15 Formelemente 20 und in den Rinnen 18 Einsatz-Formelemente 22 - der 

i 

Ausbildung gemaft Figur 1 entsprechend - vorgesehen sind, deren Querschnitt- 
Randkonturen 24 und 26 aneinander direkt und unmittelbar angrenzen. Die Figur 
4 verdeutlicht insbesondere Vakuumschlitze 44, die in den Einsatz- 
Formelementen 22 ausgebildet sind, urn bei der Herstellung des jeweiligen 

20 Querrippenrohres das extrudierte Rohrmaterial an die konkave Querschnitt- 
Randkontur 26 der Einsatz-Formelemente 22 anzuschmiegen. Dabei wird das 
Rohrmaterial selbstverstandlich automatisch an die konvexe Querschnitt- 
Randkontur 24 der Einsatz-Formelemente 20 angeschmiegt. Die Vakuumschlitze 
44 sind mit einem in Figur 4 nicht gezeichneten Vakuum-Kanalsystem der 

25 zugehfirigen Formbackenhaifte 10 stromungstechnisch verbunden. Dieses 
Vakuumkanalsystem wird weiter unten in Verbindung mit Figur 20 beschrieben, 
wo es mit der Bezugsziffer 46 bezeichnet ist. 

Die Figur 4 verdeutlicht aufterdem, daft die Einsatz-Formelemente 20 und 22 
30 jeweils rOckseitig, d.h. an ihrer von der Querschnitt-Randkontur 24, 26 radial 
abgewandten Seite mit einem Befestigungsorgan 48 ausgebildet sind. Bei dieser 
AusfGhrungsform sind die Befestigungsorgane 48 mit einem trapezfbrmigen 
Querschnitt nach Art einer SchwalbenschwanzfQhrung ausgebildet. Die Kamme 
16 und Rinnen 18 aufweisende halbzylinderartige Grundflache 14 der 
35 Formbackenhaifte 10 ist mit den Befestigungsorganen 48 querschnittmaftig 
entsprechenden Befestigungsrinnen 50 ausgebildet. 
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5 Gleiche Einzelheiten sind in den Figuren 1 bis 3 und in Figur 4 jeweils mit 
denselben Bezugsziffern bezeichnet. 

< 

Die Figur 5 unterscheidet sich von der Figur 4 nur dadurch, dad die Einsatz- 
Formelemente 20 und 22 mit Hilfe der Fixierelemente 34 an der 
10 halbzylinderartigen Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 unbeweglich 
befestigt, d.h. fixiert, sind. Gleiche Einzelheiten sind in Figur 5 mit denselben 
Bezugsziffern wie in den Figuren 1 bis 4 bezeichnet, so dali es sich erubrigt, in 
Verbindung mit Figur 5 alle diese Einzelheiten noch einmal detailliert zu 
beschreiben. 

15 

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine Ausbildung der Formbackenhalfte 10 ohne 
Fixierelemente (sh. Figur 6) und mit Fixierelementen 34 (sh. Figur 7), wobei die 
halbzylinderartige Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 - wie die 
Ausbildungen gemaft den Figuren 1 bis 5 - mit sich axial abwechselnden 

20 Kammen 16 und Rinnen 18 ausgebildet ist. Bei der Ausfuhrungsform gemaft den 
Figuren 6 und 7 ist jedoch nur an einem Kamm 16 ein Einsatz-Formelement 20 mit 
einer konvexen Querschnitt-Randkontur 24 angebracht, wahrend die restlichen 
Kamme 16 und Rinnen 18 mit Einsatz-Formelementen 52 und 54 kombiniert sind, 
durch die eine glatte Oberflache 56 der Formbackenhalfte 1 0 und somit eine 

25 entsprechend glatte Aufienoberflache des herzustellenden Querrippenrohres 
realisiert wird. Im ubrigen ist die Ausbildung der Formbackenhalfte 10 gemaB den 
Figuren 6 und 7 der Ausbildung gemaft den Figuren 4 und 5 ahnlich, so dad es 
sich erubrigt, in Verbindung mit den Figuren 6 und 7 alle Einzelheiten, die in den 
Figuren 6 und 7 mit denselben Bezugsziffern wie in den Figuren 4 und 5 

30 bezeichnet sind, noch einmal detailliert zu beschreiben. 

Die Figuren 4 und 5 sowie 6 und 7 sollen insbesondere dazu dienen, zu 
verdeutlichen, dad die Formbackenhalfte 10 wunschgemali mit beliebigen 
Einsatz-Formelementen 20, 22, 52, 54 kombiniert sein kann, urn Querrippenrohre 
35 mit der jeweils gewunschten Aufienoberflache zu realisieren. Die jeweiligen 
Einsatz-Formelemente 20, 22, 52, 54 konnen wunschgemafi auch durch 
entsprechende andere Formelemente ersetzt werden. Zu diesem Zwecke ist es 
nur notwendig, die entsprechenden Fixierelemente 34 zu losen, die Formelemente 
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5 auszutauschen und die neuen Formelemente wieder mit Hilfe der Fixierelemente 
34 an der Formbackenhalfte 10 zu fixieren. 

Die Figuren 8 und 9 zeigen in einer raumlichen Darstellung eine Formbackenhalfte 
1 0, bei der die halbzylinderartige Grundflache 14 nicht mit Kammen und Rinnen 

10 sondern einfach halbzylindrisch mit yoneinander axial beabstandeten Rillen 58 
ausgebildet ist, wobei jeder Rille 58 ein Einsatz-Formelement 60 zugeordnet ist. 
Das jeweilige Einsatz-Formelement 60 weist axial mittig eine konvexe Querschnitt- 
Rippenrandkontur 62 auf, an die beidseitig jeweils eine halbe konkave 
Querschnitt-Rinnenrandkontur 64 anschlieftt. Im zusammengebauten Zustand 

15 schlielien die Einsatz-Formelemente 60 eng und stufenlos aneinander an, urn eine 
der Aulienoberfiache des herzustellenden Querrippenrohres entsprechende 
lniienbberfl§che zubilden. Die Fixiefung def Einsatz-Formelemente 60 in der 
Formbackenhalfte 10 erfolgt wiederum mit Hilfe von Fixierelementen 34 bzw. mit 
Hilfe von Schrauben 40 zur Befestigung der Fixierelemente 34 in den 

20 Aussparungen 30 in den Stimflachen 12 der Formbackenhalfte 1 0. 

Auch bei dieser Ausbildung ist jedes Einsatz-Formelement 60 ruckseitig mit einem 
Befestigungsorgan 48 ausgebildet, das sich in Umfangsrichtung entlang des 
zugehorigen Einsatz-Formelementes 60 erstreckt und das an die jeweilige 
25 Stirnfiache 28 angrenzend mit einer zweiten Aussparung 32 (sh. beispielsweise 
die Figuren 2 und 3) ausgebildet ist. 

In Figur 10 ist eine Formbackenhalfte 10 perspektivisch dargestellt, die sich von 
der Ausfuhrungsform gemafc den Figuren 8 und 9 insbesondere dadurch 

30 unterscheidet, dad zwischen Einsatz-Formelementen 60, von welchen das rechts 
gezeichnete von der Formbackenhalfte 10 beabstandet, d.h. in einer 
Explosionsdarstellung verdeutlicht ist, ein Halbring-Formelement 66 vorgesehen 
ist Wahrend mit Formbackenhalften 10 gemafi den Figuren 8 und 9 in einem an 
sich bekannten Corrugator Querrippenrohre mit Wellentaiern und Wellenbergen 

35 realisiert werden, bei welchen die Wellenberge und die Wellentaler axial 
mindestens ann§hernd gleiche Abmessungen besitzen, wird mit 
Formbackenhalften 10 gemali Figur 10 ein Querrippenrohr realisiert, bei dem die 
Wellenberge axial im Vergleich zur axialen Lange der Wellentaler lang sind. 
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5 Gleiche Einzelheiten sind in den Figuren 8, 9 und 10 mit denselben Bezugsziffern 
wie in den Figuren 1 bis 7 bezeichnet, so daft es sich erubrigt, in Verbindung mit 
den Figuren 8 bis 10 alle diese Einzelheiten noch einmal detailliert zu 
beschreiben. 

10 Die Figuren 1 1 und 12 sollen eine Ausbilduhg der Formbackenhalfte 10 

verdeutlichen, wobei die halbzylinderartige Grundflache 14 zwischen den beiden 
Stirnflachen 12 halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen 58 
- ahnlich wie bei den Ausbildungen gemaft den Figuren 8, 9 und 10 - gestaltet 
sind. An der halbzylindrischen Grundflache 14 sind mit Hilfe von Fixierelementen 

15 34 bzw, Schrauben 30 Einsatz-Formelemente 68, 70 fixiert, die zur Realisierung 

» 

eines Querrippenrohres - ahnlich wie die Ausbildung gemaft Figur 7 - geeignet 
und vorgeseheh sind. 

Die Figuren 13 und 14 verdeutlichen eine Formbackenhalfte 10, die ahnlich wie 
20 die Formbackenhalfte gemaft Figur 1 ausgebildet ist, wobei die in den Rinnen 18 
der halbzylinderartigen Grundflache 14 der Formbackenhalfte 10 fixierten zweiten 
Einsatzformelemente 22 mit Vakuumschlitzen 44 ausgebildet sind. 

Gleiche Einzelheiten sind in den Figuren 13 und 14 mit denselben Bezugsziffern 
25 wie in den Figuren 1 bis 12 bezeichnet, so daft es sich erubrigt, in Verbindung mit 
den Figuren 13 und 14 alle Einzelheiten noch einmal detailliert zu beschreiben. 

Die Figur 15 zeigt in einer Stirnansicht eine Formbackenhalfte 10 - ahnlich den in 
den Figuren 8, 9, 10 und 1 1 bzw. 12 gezeichneten Ausfuhrungsformen der 
30 Formbackenhalfte 10 - , wobei die halbzylinderartige Grundflache 14 

halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen 58 ausgebildet ist. Wie 
insbesondere aus den Figuren 8 und 10 ersichtlich ist, sind die an der Ruckseite 
der Einsatz-Formelemente 60 vorgesehenen Befestigungsorgane 48 einfach mit 
einem rechteckformigen Querschnitt gestaltet. Entsprechend sind die 

* 

35 Befestigungsrinnen 50 mit einem rechteckformigen lichten Querschnitt 
ausgebildet, so daft es einfach und zeitsparend moglich ist, die Einsatz- 
Formelemente 60 nicht in Umfangsrichtung in die Formbackenhalfte 10 einfadeln 
zu mussen, sondern die Einsatz-Formelemente 60 einfach von der Seite in die 
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5 Formbackenhalfte 10 einstellen zu kdnnen. Danach werden die Einsatz- 

Formelemente 60 mit Hilfe von Fixierelementen 34 in der Formbackenhalfte 10 mit 
Hilfe von Schrauben 40 fixiert. Die Einsatz-Formelemente 60 sind mit 
Vakuumschlitzen 44 ausgebildet. 

* * 

10 Die Figur 1 6 zeigt einen Schnitt entlang der Schnittlinie XVI-XVI in Figur 1 5 durch 
die Formbackenhalfte 10 und durch ein mit dieser test verbundenes Einsatz- 
Formelement 60 sowie durch die beiden das entsprechende Einsatz-Formelement 
60 fixierenden Fixierelemente 34. Die Figur 17 zeigt das Detail XVII in Figur 16. 
Gleiche Einzelheiten sind auch in den Figuren 15 bis 17 mit den gleichen 

15 Bezugsziffern wie in den Figuren 1 bis 14 bezeichnet. 

Die Figur 18 zeigt eine Formbackenhalfte 10 ahnlich der in Figur 1 5 zeichnerisch 
dargestellten Formbackenhalfte, wobei die Einsatz-Formelemente 60 jedoch mit 
Vakuumschlitzen 44 ausgebildet sind, die sich entlang der gesamten 

20 Umfangserstreckung des jeweiligen Einsatz-Formelementes 60 erstrecken, wie 
insbesondere auch aus Figur 20 ersichtlich ist. Die Vakuumschlitze 44 sind mit 
dem in der Formbackenhalfte 1 0 ausgebildeten Vakuumkanalsystem 46 
stromungstechnisch verbunden, das bereits weiter oben erwahnt worden ist. Das 
Vakuumkanalsystem 46 weist einen ersten Kanalabschnitt 72 auf, der mit einer 

25 (nicht gezeichneten) Vakuumquelle verbindbar ist und der aus einer der 
Stirnflachen 1 2 der Formbackenhalfte 10 ausmundet, urn die 
zusammengehorenden Formbackenhalften 10 mit der Vakuumquelle zu vebinden. 
Der erste Kanalabschnitt 72 ist mit mindestens einem zweiten Kanalabschnitt 74 
stromungstechnisch verbunden, der in die Vakuumschlitze 44 ausmundet. 

30 Erstrecken sich die Vakuumschlitze 44 uber die gesamte Umfangslange des 
jeweiligen Einsatz-Formelementes 60, dann kann ein einziger zweiter 
Kanalabschnitt 74 ausreichend sein. Sind die Einsatz-Formelemente 60 - wie 
beispielsweise in Figur 15 dargestellt- mit kurzen und voneinander beabstandeten 
Vakuum-Schlitzen 44 ausgebildet, dann ist es selbstverstandlich erforderlich, den 

35 jeweiligen Vakuumschlitz-Gruppen jeweils einen zugehfirigen zweiten 
Kanalabschnitt 74 zuzuordnen. 
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In den Zeichnungsfiguren sind diverse Ausbildungen der Formbackenhalfte 10 mit 
unterschiedlichen Einsatz-Formelementen zur Realisierung entsprechender 
Querrippenrohre verdeutlicht, wobei es sich versteht, dafS die Erfindung nicht auf 
die in den Zeichnungsfiguren dargestellten Ausfuhrungsformen beschrSnkt ist 
sondern durch die AnsprOche bestimmt wird. 
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An s d ruche: 

10 

1 . Formbackenhalfte fur einen Corrugator zum Herstellen von Querrippenrohren, 
wobei die Formbackenhalfte (10) zwei voneinander beabstandete, in einer 
gemeinsamen Ebene angeordnete Stirnflachen (12) und eine die beiden 
Stirnflachen (12) verbindende halbzylinderartige Grundflache (14) aufweist, an 

15 der die Aulienoberflache des Querrippenrohres bestimmende 

halbkreisbogenformige Einsatz-Formelemente (20, 22; 52, 54; 60; 66; 68, 70) 
loslosbar angebfacht sind, die jeweils zwei sich diametral gegefTuberliegende 
Formelement-Stirnflachen (28) aufweisen, die mit den Stirnflachen (12) der 
Formbackenhalfte (10) plan fluchten, wobei jede der beiden Stirnflachen (12) 

20 der Formbackenhalfte (1 0) an die halbzylinderartige Grundflache (14) 

angrenzend mit einer der Anzahl Einsatz-Formelemente entsprechenden 
Anzahl ersten Aussparungen (30) und die beiden Formelement-Stirnflachen 
(28) des jeweiligen Einsatz-Formelementes an die beiden Stirnflachen (12) der 
Formbackenhalfte (10) angrenzend mit jeweils einer zweiten Aussparung (32) 

25 ausgebildet sind, wobei sich zwischen der jeweiligen ersten Aussparung (30) 
und der zugehorigen zweiten Aussparung (32), zum Festlegen des jeweiligen 
Einsatz-Formelementes an der Formbackenhalfte (1 0), ein Fixierelement (34) 
erstreckt. 

30 2. Formbackenhalfte nach Anspruch 1 , 

dadurch g e k e n n ze i ch n et , 

daft die halbzylinderartige Grundflache (14) der Formbackenhalfte (10) mit sich 
in axialer Richtung abwechselnden Kammen (16) und Rinnen (18) ausgebildet 
ist, wobei an den Kammen (16) Einsatz-Formelemente (20) mit einer konvexen 
35 Querschnitt-Randkontur (24) und in den Rinnen (18) Einsatz-Formelemente 
(22) mit einer konkaven Querschnitt-Randkontur (26) loslosbar angebracht 

sind. 
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3. Formbackenhalfte nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

daft die Querschnitt-Randkonturen (24 und 26) aneinander angrenzen. 

4. Formbackenhalfte nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die halbzylinderartige Grundflache (14) der Formbackenhalfte (10) 
halbzylindrisch mit voneinander axial beabstandeten Rillen (58) ausgebildet ist, 
wobei jeder Rille (58) ein Einsatz-Formelement (52, 54; 60; 68, 70) zugeordnet 
ist. 

5. Formbackenhalfte nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft jedes Einsatz-Formelement (60) axial mittig eine konvexe Querschnitt- 
Rippenrandkontur (62) und an diese beidseitig anschlieftend jeweils eine halbe 
konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur (64) aufweist. 

6. Formbackenhalfte nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali zwischen Einsatz-Formelementen (60), die eine konvexe Querschnitt- 
Rippenrandkontur (62) und an diese beidseitig anschlieftend jeweils eine halbe 
konkave Querschnitt-Rinnenrandkontur (64) aufweisen, mindestens ein 
Halbring-Formelement (66) angeordnet ist, wobei das mindestens eine 
Halbring-Formelement (66) an das benachbarte Einsatz-Formelement (60) 
stufenlos anschlieftt. 

* 

7. Formbackenhalfte nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dali jedes Einsatz-Formelement (20, 22; 52, 54; 60, 66; 68, 70) ruckseitig mit 
einem Befestigungsorgan (48) ausgebildet ist, das in eine daran 
querschnittmaftig angepaftte Befestigungsrinne.(50) in der halbzylinderartigen 
Grundflache (14) der Formbackenhalfte (10) eingepalit ist. 
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8. Formbackenhalfte nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeich net , 

daB das Befestigungsorgan (48) und die daran formmallig angepalSte 
Befestigungsrinne (50) mit einem einfach rechteckformigen Querschnittsprofil 
ausgebildet sind. 

9. Formbackenhalfte nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch g e ke n n ze i c h n e t , 

dalS die Einsatz-Formelemente (22; 60) mit Vakuumschlitzen (44) und dalS die 
Formbackenhalfte (10) mit einem Vakuumkanalsystem (46) ausgebildet sind. 

1 0. Formbackenhalfte nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dall das Vakuumkanalsystem (46) mindestens einen aus einer der Stirnflachen 
(12) der Formbackenhalfte (10) ausmundenden, mit einer Vakuumquelle 
verbindbaren ersten Kanalabschnitt (72) und mindestens einen mit diesem 
verbundenen zweiten Kanalabschnitt (74) aufweist, der in die Vakuumschlitze 
(44) ausmundet. 
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